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Piotr KISIEL

KONCEPCJA WDROZENIA WYBRANYCH METOD LEAN PRODUCTION
W PRZEDSIEBIORSTWIE PRODUKCYJNYM

Artykul przedstawia koncepcje wykorzystania wybranych metod lean production. Techniki i metody wchodzgce w sktad
lean manufacturing pozwalajq na systematyczng identyfikacje i eliminacje marnotrawstwa poprzez ciggle doskonalenie pro-
cesow logistycznych w przedsiebiorstwach produkcyjnych. Zmniejszenie kosztow i poprawa jakosci produktu oraz dostosowa-
nie produktu do wymagan klienta ma kluczowe znaczenie w uzyskaniu przewagi konkurencyjnej. Wigze sig to czesto ze zmiang
podejscia zarzqdu do kwestii utrzymania maszyn, zwlaszcza zwigkszenia ich bezawaryjnosci oraz uzyskania wigkszej elastycz-
nosci produkcji. Cele te mozna uzyskaé poprzez wykorzystanie metod z obszaru lean production.

WSTEP

Obecnie tylko przedsiebiorstwa w ktdrych umiejetnie organizo-
wane sg procesy produkcyjne, czy tez szerzej - biznesowe, sprostac
mogg wymogom rynku i przeciwstawi¢ sie konkurencji. Stad tez
bardzo duze zainteresowanie wiascicieli i zarzadow przedsigbiorstw
wdrazaniem metod sterowania zgodng z koncepcjg lean manufactu-
ring. Poprawne wdrozenie technik i narzedzi lean daje mozliwo$é
produkowania coraz wigcej, wykorzystujac coraz mniej — ludzkiego
wysitku, urzadzen, czasu i miejsca — przy jednoczesnym zblizeniu
sie do osiggniecia celu jakim jest dostarczenie klientom wiasciwego
towaru, we wlasciwym czasie i po najnizszych akceptowalnych
kosztach. Koncepcja Lean Manufacturing umozliwia efektywne
wdrozenie ,szczuptej” produkcji w kazdym obszarze dziatalnosci
przedsiebiorstwa.

1. TPM - PODSTAWOWA METODA LEAN
MANUFACTORING

Rozwinigciem skrotu TPM jest Total Productive Maintenance
[4], czyli produktywne utrzymanie maszyn. Istotng cechg TPM jest
wprowadzenie autonomicznego utrzymania urzadzen i maszyn
przez operatoréw, czyli zintegrowanie wielu podstawowych czynno-
§ci obstugowych z procesem produkcyjnym [5]. Nadrzednym celem
TPM jest osiggniecie poziomu trzech zer: zero awarii, zero brakéw
oraz zero wypadkow przy pracy [9].

Cho¢ TPM wywodzi sig z Japonii [1], to pierwsze systemowe
dziatania majace na celu usprawnienie funkcjonowania parku ma-
szynowego siegajg poczatku XX wieku i podjete zostaty w Stanach
Zjednoczonych. Na poczatku XX wieku maszyny stawalty si¢ coraz
bardziej skomplikowane, Amerykanie wiec wydzielili odrebny dziat
w przedsiebiorstwie, odpowiedzialny za usuwanie awarii oraz wyko-
nywanie konserwacji i obstugi profilaktycznej (preventive mainte-
nance) [11].

Po Il wojnie $wiatowej metodyka ta trafita do Japonii w ramach
pomocy w odbudowie zniszczonego przemystu. Japofczycy udo-
skonalili koncepcje istnienia odrebnego dziatu utrzymania ruchu i
wiaczyli wszystkich pracownikow w opieke nad maszynami (produc-
tivemaintenance). Nazwa TPM zostata po raz pierwszy uzyta
i zdefiniowana przez Japan Institute of Plant Engineers w 1971r.[2].
W ramach TPM zawarto réwniez Corrective Maitenance, czyli ciggtq
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poprawe konstrukcji maszyn, wynikajacq z ich niedoskonatego
projektu. Rozwdj technik kontroli stanu urzadzenia (np. poprzez
analize wibracji, termografie czy analize sktadu chemicznego oleju
itp.) przyczynit sie do stworzenia w latach 80 koncepcji Predictive-
Maitenance, tj. wykrywania i usuwania problemdw zanim doprowa-
dza one do niezaplanowanego postoju maszyny.

TPM jest metodg organizacji polegajaca na takim zarzadzaniu
parkiem maszyn, aby zminimalizowa¢ koszty zwigzane z zatrzyma-
niem linii spowodowanej awariami urzadzen. Wdrozenie TPM za-
ktada wiaczenie oséb z dziatu utrzymania ruchu w proces produk-
cyjny, ale tez zwiekszenie odpowiedzialnosci operatorow maszyn za
utrzymanie parku maszynowego w idealnym stanie. Kluczowym
elementem jest udziat operatoréw w programie usprawnieh oraz
przewidywaniu i zapobieganiu awariom. Wspotpraca pracownikow
ciagtego utrzymania ruchu i operatoréw podczas konserwacji na-
praw pozwala na wzajemne poznanie sie i wzrost umiejetnosci
operatoréw, co przektada sie na lepsze poznanie urzadzenia. TPM
oparty jest na prewencyjnym przewidywaniu i zapobieganiu po-
wstawania usterek podczas pracy maszyny, dzieki czemu mozliwym
staje sie wydtuzenie cykli remontowych, zmniejszenie liczby nie-
sprawno$ci i awarii oraz czasu ich usuwania, a takze lepsza gospo-
darka cze$ciami zamiennymi [8].

Drugaq istotng réznicg pomiedzy TPM a tradycyjnym utrzyma-
niem ruchu jest podejScie do przegladéw i konserwacji maszyn.
TPM zaktada nadrzedng role szeroko rozumianej prewencii, czy to
w rozumieniu przegladéw czy tez konserwacji, nad planem produk-
cyjnym. Wg metody TPM czas po$wigcony na modyfikacje i kon-
serwacje procentuje w pdzniejszym okresie, kiedy to maszyna
ciggle pozostaje w gotowosci do produkcji. Realizacja tego celu jest
mozliwa dzigki wykorzystaniu takich narzedzi jak obstuga profilak-
tyczna (zapobieganie awariom), obstuga doskonalgca (modyfikacja
wyposazenia w celu zapobiegania awariom i utatwienia obstugi),
zapobieganie obstudze (projektowanie oraz instalowanie niezawod-
nego sprzetu wymagajacego ograniczonej obstugi) oraz obstuga
awarii (naprawy) [10].

Aby zrealizowa¢ stawiane cele niezbedne sg dziatania
w o$miu kluczowych obszarach [4]:

— ukierunkowane doskonalenie;

— autonomiczne utrzymanie ruchu;

— planowane przeglady wykonywane przez obstuge i pracowni-
kéw utrzymania ruchu;



— szkolenia techniczne w zakresie obstugi i utrzymania maszyn
dla operatoréw;

— program wczesnego zarzadzania wyposazeniem;

— utrzymanie jakosci;

—  TPM w biurach;

— zarzadzanie bezpieczenstwem i Srodowiskiem.

TPM identyfikuje sze$¢ gtownych strat (w trzech podgrupach)

[6,7]:
Straty czasu (dostepno$c):

— straty czasu wynikte z awarii;

— straty czasu zwigzane z przezbrojeniem i wyregulowaniem
sprzetu.

— Straty sprawnosci (efektywnos¢):

— straty spowodowane bezczynno$cig i drobnymi przestojami;

— straty wydajno$ci spowodowane ograniczeniem predko$ci ma-
szyn.

— Straty z tytutu wad (jako$¢):

— straty zwigzane z defektami i poprawkami;

— straty zwigzane z rozruchem sprzetu.

2. GLOWNE FILARY TPM

Teoria TPM zbudowana jest na siedmiu podstawowych fila-
rach.

Filar 1 — autonomiczne utrzymanie ruchu.

Autonomiczne utrzymanie ruchu to grupa dziatan, ktorych ce-
lem jest wiaczenie operatoréw w utrzymanie i konserwacje obstugi-
wanych przez nich maszyn, niezaleznie od dziatu utrzymania [3].

Autonomiczne utrzymanie ruchu obejmuje:

— czyszczenie i przeglad — usuniecie zanieczyszczen, wyszuki-
wanie i rozwigzywanie probleméw,

— eliminacja zrodet problemdw i miejsc trudnodostepnych — usu-
niecie zrédet zanieczyszczen oraz poprawa dostepu do wszyst-
kich czesci maszyny ulatwiajgca czyszczenie i smarowanie
skracajaca tym samym czas czyszczenia,

— wyznaczenie standardéw czyszczenia i smarowania — opraco-
wanie standardéw zapewniajacych skuteczne czyszczenie
i smarowanie oraz sporzadzenie harmonogramu prac i prze-
gladéw okresowych,

— przeprowadzenie ogdlnej inspekcji maszyny - szkolenie
w oparciu o instrukcje obstugi maszyny, a takze przeprowadze-
nie ogolnej inspekcji urzadzenia w celu wykrycia i usunigcia
nieprawidtowosci,

— przeprowadzanie autonomicznej inspekcji maszyny — przygoto-
wanie standardowych list kontrolnych,

— wprowadzenie wizualnego zarzadzania utrzymaniem maszyn —
standaryzacja i wizualne zarzadzanie wszystkimi dziataniami
zwigzanymi z utrzymaniem maszyn,

— wprowadzenie statego zarzadzania autonomicznego — opraco-
wanie zasad gromadzenia danych na temat czaséw awarii, ana-
liza uzyskanych danych do doskonalenia sprzetu.

Filar 2 — doskonalenie Kaizen

Polega na ciggtym doskonaleniu procesu metodg matych
kroczkow. Gtdwnym zatozeniem filozofii Kaizen jest nieustanne
podwyzszanie standardéw poprzez prawidtowq identyfikacje potrzeb
na drodze rozpoznania problemu. W celu wykrycia zrédet problemu
korzysta sie z takich narzedzi TPM jak PDCA, 5Why, FMEA, wykres
Ishikawy czy diagram Pareto-Lorenza.

Filar 3 — planowane utrzymanie maszyn

Kluczowym aspektem planowanego utrzymania maszyn jest
prowadzenie planowanych, zapobiegawczych dziatan w celu
unikniecia awaryjnych przestojow maszyn. Do zakresu tych dziatan
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nalezg; analiza usterek oraz $rodkow zapobiegawczych, zarzadza-

nie smarowaniem, zarzadzanie prewencyjng wymiang zuzytych

podzespotéw, zarzadzanie wiasciwg regulacjg, zarzadzanie
cze$ciami zamiennymi i kosztami utrzymania oraz skrécenie czasu
naprawy(8].

Filar 4 — utrzymanie dla jakoci

Polega na opracowaniu szeregu narzedzi jakosci, ktérych ce-
lem jest weryfikacja i poprawa obecnej jako$ci produktu. W tym celu
dokonuje sie analize techniczng tych miejsc linii technologicznej,
ktére odpowiedzialne sg za powstawanie potencjalnych btedéw
wpltywajacych na finalng forme produktu.

Filar 5 — TPM w biurach

Jest to zespdt metod stuzacych identyfikacji i likwidacji strat
wplywajacych na wydajnos¢, jako$¢ oraz koszty prac biurowych.
Obejmuje dziatania ukierunkowane na ulepszanie proceséw biuro-
wych dotyczacych przeptywu i obrdbki informacji oraz tworzenia
wraz z przetwarzaniem materiatéw, czyli produktow pracy biurowe;.

Filar 6 — bezpieczeristwo i $rodowisko

W celu realizacji filaru 6 nalezy podejmowac dziatania polega-
jace na eliminacji zagrozenia dla pracownikéw oraz srodowiska
naturalnego na drodze ograniczania zuzycia materiatow oraz ener-
gii, czyli innymi stowy poprzez likwidacje marnotrawstwa.

Filar 7 — szkolenia

Dla utrzymania powyzej wymienionych filaréw konieczne jest
prowadzenie szkolen w celu podnoszenia poziomu umiejetnosci
technicznych personelu, jak réwniez doskonalenia w technikach
rozwigzywania problemow. Istotnym aspektem szkolenia jest wpro-
wadzenie metod nauki pracy w zespole oraz poprawy umiejetnosci
komunikacii.

Wdrozenie TPM mozna opisac¢ w trzech fazach:

— Faza 1 - edukacja catego personelu poczawszy od zarzadu,
koficzac na pracownikach liniowych.

— Faza 2 - stworzenie systemu opierajacego sie na pracy
w zespofach oraz podejmowanie dziatan przygotowawczych do
wprowadzenia metody 5S.

— Faza 3 - wdrozenie narzedzi TPM poprzez podijecie kolejnych
dziatar w przedsigbiorstwie poczawszy od ogloszenia zamiaru
wdrozenia nowego systemu. W tym kroku nalezy podkresli¢
znaczenie TPM dla rozwoju firmy i okresli¢ koniecznos¢ identy-
fikacji biezacych warunkéw panujgcych w przedsiebiorstwie
produkcyjnym poprzez pomiary awaryjnoSci maszyn, poziomu
jakosci, dtugosci przezbrojen, a takze ocene zaangazowania za-
togi. Kolejno nalezy wyznaczy¢ tzw. obszar pilotazowy, w kto-
rym zostanie wprowadzona metoda 5S. Gdy efekty bedg wi-
doczne i satysfakcjonujace, mozna przej$¢ bezposrednio do
otwarcia programu TPM i rozwiniecia go na pozostate obszary
firmy.

Wazng role w metodzie TPM odgrywa analiza strat [6].
Do przeprowadzenia analizy strat wykorzystuje sie najczesciej trzy
wskazniki:

1. MTTR (Mean Time to Repair) — $redni czas naprawy.

2. MTBF ( Mean Time BetweenFailures) — Sredni czas pomiedzy
awariami.

3. OEE (Overall Equipment Effectiveness) — globalny wskaznik
efektywnosci urzadzenia.

Wskaznik ten ukazuje, jakim procentem teoretycznie mozliwej
do uzyskania efektywno$ci charakteryzuje sie badane urzadzenie
lub linia. Obliczany jest najczesciej za pomoca prostej formuty:
Wspotczynnik OEE = dostepno$¢ * wydajnos¢ * jakosc¢ * 100%
czyli:

OEE = A*P*Q*100%
gdzie:
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A — dostepno$¢ (Availability): dyspozycyjno$¢ praktyczna, wspot-
czynnik dostepnosci - czas pracy (czas dyspozycyjny — posto-
je) | czas operacyjny netto (czas dysponowany);

P — wydajno$¢ (Performance): skuteczno$¢ osiagdw, wspotczynnik
wydajnosci - produkcja rzeczywista / produkcja docelowa;

Q - jako$¢ (Quality): wspotczynnik jakosci - produkcja dobra (liczba
sztuk dobrych) / rzeczywista produkcja.

3. WDRAZANIE NARZEDZI | TECHNIK LEAN
PRODUCTION W PRZEDSIEBIORSTWIE

Wadrazanie metod lean w analizowanym przedsigbiorstwie roz-
poczeto sie w 2001 roku od szkolen kadry kierowniczej. Szkolenia
odbywaly sie w przedsiebiorstwach wchodzacych w sktad korporacii
z branzy samochodowej. Nastepnie przeniosty si¢ na teren przed-
siebiorstwa i rozszerzono je na wszystkich pracownikéw. Szkolenia
pozwolity na zapoznanie pracownikéw z metodologig llean, a takze
z zadaniami i celami do ktérych bedq dazy¢. Przedstawiono plan
wdrozenia poszczegdlnych narzedzi i technik. Wyodrebniono zespo-
ty odpowiadajgce za wdrozenie wybranych metod i technik lean na
poszczegdlnych wydziatach. Kazdy z zespotow posiadat zewnetrz-
nego koordynatora oraz lidera, ktérym byt pracownik przedsigbior-
stwa.

Wytypowano pilotazowy obszar produkcyjny i stanowisko, ktore
przysparzato najwiecej probleméw operatorom. Byt to obszar pro-
dukgji silnikow tzw. CM (CENTRAL MOTOR). Na rysunku 1 przed-
stawiono umiejscowienie obszaru pilotazowego w strukturze hali
produkcyjne;.

Konieczna okazata si¢ by¢:

— selekcja rzeczy znajdujacych sie w wytypowanym obszarze
(wyeliminowano zbedne szafki, oprzyrzadowanie oraz wyposa-
zenie maszyn wykorzystujac tzw. ,czerwone kartki” — zorgani-
zowano takze obszar ,czerwonych kartek”);

— oznaczono miejsca postojow wdzkow transportowych, oraz
obszary odkfadcze;

— opracowano standard opisu maszyn i ich oznaczen;

— wprowadzono kolejki FIFO na regatach wejsciowych;

— oznaczono drogi transportowe.

Obszar CM podzielony jest na pig¢ stref. Strefa numer jeden to
linia finalnego montazu silnikdw. Pozostate cztery podstrefy to
stanowiska pomocnicze na ktorych wykonuje sie podzespoty stuza-
ce do montazu silnika na linii produkcyjnej.

Obszar numer 2 przeznaczony jest do sktadania jednostki na-
pedowej silnika. Strefa montazu napedéw zostata podzielona na
trzy stanowiska ktdre obstugiwane sg przez jednego pracownika. Na
kazdej maszynie operator wykonuje cztery operacje. Napedy produ-
kowane sg w partiach po 30 sztuk. Pracownik sktada catg partie na
maszynie numer jeden, nastepnie przechodzi na kolejne stanowi-
sko. Gdy cafa partia zostanie zmontowana pracownik odktada je
w wyznaczone miejsce na linii montazu finalnego.

W obszarze nr 3 produkowane sg podzespoty elektryczne wy-
korzystywane w niektérych asortymentach. Analizy wykazujg,
ze obszar ten obcigzony jest dwa razy w miesigcu, a partia produktu
wynosi 50 sztuk. Obszar ten obstugiwany jest przez jednego opera-
tora.

Obszar nr 4 jest przeznaczony do produkcji osi przektadni.
Podzespoty wykonywane sg na dwéch prasach. Na pierwszej spra-
sowywana ze sobg zostaje 0§ oraz podstawa. Zmontowana cze$¢
odktadana jest do specjalnie przygotowanego bufora. Kolejne sta-
nowisko stuzy do wprasowania trzech pinébw w podstawe osi.
Po wykonaniu piecdziesigciu produktéw, pracownik przewozi je
za pomocg wozka na linie koricowego montazu. Stanowisko obstu-
giwane jest przez jedng osobe.
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Pigte stanowisko obstugiwane jest przez jednego operatora.
Przeznaczone jest do kompletowania zestawéw montazowych
dodawanych do kazdego gotowego wyrobu. W skiad zestawu
wchodzg instrukcje, kable oraz narzedzia montazowe. Kazda
z referencii silnika posiada odmienny zestaw. Zalezy on od rodzaju
silnika jak réwniez preferencji odbiorcy. Operator przygotowuje
zestawy, a nastepnie pakuje oraz zgrzewa w opakowania

Schemat obszaru CM przedstawiono na rysunku 2.
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Rys. 1. Schemat hali produkcyjnej z wyodrebnionym obszarem
pilotazowym
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Rys. 2. Schemat obszaru CM

Stanowisko montazu jednostki napedowej przedstawiono na
rysunku 3.

Obszar produkcji CM poddano modernizacji w celu poprawy
jego funkcjonowania. Gtéwnymi czynnikami na ktére zwracano
uwage byty:

— zwigkszenie wydajnosci linii produkcyjne;j,

— wyeliminowanie probleméw jakoSciowych,

— zmniejszenie wielko$ci obszaru produkcyjnego,
— zwiekszenie bezpieczenstwa pracownikow,

— modernizacja KANBAN,

— poprawa ergonomii stanowisk.

Pierwszym krokiem byto przeprowadzenie analizy Kaizen, kto-
rej gtbwnym celem byta poprawa wydajnosci obszaru, poprawa
bezpieczefistwa oraz eliminacja probleméw jako$ciowych [1,6].
Opracowano mape obszaru, a nastepnie dokonano analizy ruchéw
poszczegdlnych operatoréw tworzac wykres spaghetti.

Na podstawie wynikow otrzymanych w analizie wykresu spa-
ghetti podjeto decyzje o reorganizacji oraz modyfikacji stanowisk
obszaru produkcyjnego CM. Zdecydowano podzielic modernizacje
na trzy etapy. Wykonano plan modernizacji oraz rozplanowano
dziatania w czasie. Przy planowaniu szczeg6lng uwage zwracano
na jak najkrotszy czas zatrzymania linii produkcyjne;.

L
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Rys. 3 .Stanowisko montazu jednostki napedowej
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Pierwszy etap modernizacji miat na celu poprawe funkcjono-
wania procesu przy minimalnym wktadzie finansowym. Na podsta-
wie diagramu spaghetti dokonano relokacji maszyn. Linia koncowe-
go montazu z racji swoich duzych gabarytéw pozostata w swojej
pierwotnej lokalizacji. Miejsce zmienity poboczne stanowiska, na
ktérych skladano podzespoty wykorzystywane w kolejnych etapach
budowy silnika. Celem tych zmian bylo zmniejszenie odlegtoSci
zbednie pokonywanych przez operatoréw oraz zwigkszenie ich
bezpieczenstwa. Przed modernizacjq operatorzy w celu usunigcia
odpadéw produkcyjnych lub pobrania niektdrych komponentow
zmuszeni byli do wychodzenia na drogi transportowe. Ze wzgledu
na poruszanie sie wozkéw widtowych drogi te stanowity potencjalne
niebezpieczenstwo dla pracownikéw. Eliminacja tego zagroZenia
odbyta sie poprzez zmiane ustawienia regatéw.

Poprzez zmiane organizaciji obszaru odlegtosci pokonywanych
przez operatoréw zmniejszono o0 40 %. Zredukowano roéwniez wiel-
koS¢ obszaru o 21,61m2 co stanowi 14% powierzchni obszaru
produkcyjnego.

Wytypowany do programu pilotazowego obszar zostat poddany
gruntownemu sprzataniu przez cztonkéw zespotu. Warto podkres$lié
fakt, ze oprocz pracownikdw obszaru i operatoréw maszyn w sktad
zespotu wchodzili takze pracownicy utrzymania ruchu. W trakcie
sprzatania zidentyfikowano wszelkie zrodta zanieczyszczen, miej-
sca z utrudnionym dostepem do sprzatania i kontroli. Wykryte pro-
blemy spisano i okre$lono dziatania zmierzajgce do ich usuniecia.
Wytypowano osoby odpowiedzialne za ich realizacje i doktadnie
okre$lono czas realizacji zadania. Po usunigciu zauwazonych nie-
zgodnosci opracowano standard czyszczenia urzadzen. Lista kon-
trolna opracowana zostata w formie tabelarycznego ujecia poszcze-
gblnych obszardw wymagajacych sprawdzenia. Poszczeg6lne
punkty kontrolne zostaty ponumerowane, a odpowiednie numery
zostaly naniesione bezposrednio na maszyne. Dodatkowo, na
odwrocie listy znajduje sie schemat urzadzenia wraz ze wszystkimi
punktami kontrolnymi.

Wykonano instrukcje pracy dla kazdego stanowiska i kazdej re-
ferencji. Instrukcje umieszczono w taki sposob, aby operator miat do
niej fatwy dostep. Przyktadowy sposéb mocowania instrukcji dla
stanowiska przedstawiono na rysunku 4.
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Rys. 4. Umiejscowienie instrukcji na stanowisku

Lacznie wprowadzono 59 zmian majgcych na celu poprawe er-
gonomii stanowisk, ich bezpieczenstwa oraz eliminacje problemdw
jako$ciowych i poprawy wydajnosci linii produkcyjne;.

Przeprowadzona analiza wspétczynnika wydajnosci DMH po-
twierdzita, iz w wyniku przeprowadzonej akcji czas montazu dwéch
krytycznych asortymentéw zmniejszyt sie¢ odpowiednio o 12 i 9%.
Srednia 0szczedno$é czasu dla wszystkich wyrobow wyniosta 8%.

PODSUMOWANIE

W artykule przedstawiono wybrane techniki i metody szczuptej
produkcji wdrozone w przedsiebiorstwie produkcyjnym. Metody lean
manufacturing pozwalajg na eliminowanie strat w procesie produk-
cyjnym. Oznaczenie drég transportowych w hali produkcyjne;
zwieksza bezpieczefstwo zatogi i usprawnia procesy transportowe.
Wyeliminowane ze stanowiska zbednych narzedzi czy tez oprzyrza-
dowania pozwala na sprawniejsze realizowanie proceséw wytwor-
czych. Najwigkszym atutem stosowania lean jest zmiana podejscia
operatordw do maszyny. Zaangazowanie operatoréw do obstugi
codziennej urzadzenia pozwala im na lepsze poznanie swojego
stanowiska pracy. Rozszerzenie ich kompetencji w zakresie obstugi
technicznej powoduje zwiekszenie niezawodno$ci urzadzen. Czyn-
ny udziat w usuwaniu awarii czy tez analizowanie powstawania
brakéw podnosi kwalifikacje operatoréw. Dodatkowym atutem wdro-
Zenia narzedzi lean jest odcigzenie pracownikdw dziatu utrzymania
ruchu. Wysokie kwalifikacje personelu dziatu UR mogg zostaé
wykorzystane do modernizacji urzadzen, czy tez usuwaniu powaz-
nych awarii.

Wyeliminowano liczne problemy jako$ciowe, a dzieki wprowa-
dzonym usprawnieniom zwiekszono wydajno$¢ catego procesu
$rednio 0 12%. Poprzez modernizacje obszaru poprawiono bezpie-
czenstwo operatorow. Odlegtoci pokonywane przez operatoréw
zmniejszono o 40%. Dodatkowym zyskiem z przeprowadzonych
zabiegbw jest odzyskanie 27m2 powierzchni hali produkcyjne;.
Wykonane instrukcje znacznie ufatwiaja proces szkolenia nowych
pracownikdw, a operatorzy maszyn deklarujq iz zwigkszyt sie kom-
fort pracy w analizowanym obszarze.
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Concept of implementing chosen lean production methods in
a manufacturing industry

The paper presents a concept of using selected lean pro-
duction methods. The lean manufacturing methods and tech-
niques allow a systematic identification and elimination of
waste by continuous improvement of logistics processes in
manufacturing companies. Reduction of costs and improve-
ment of product quality has a key importance in gaining
competitive advantage. This is often related to maintenance
of machines, particularly increasing their reliability and
obtaining better production flexibility. Those objectives can
be achieved by using lean production methods.
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